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ABSTRAKT 
Práce je zaměřena na optimalizaci operativního řízení výroby za účelem maximální 
efektivnosti vyuţití pracovních kapacit výrobního závodu Brno. Jedná se o analýzu 
současného stavu, z které jsou zřejmá místa, které je moţno zdokonalit. Jedná se osazovací 
stroje a o firemní informační systém. Výsledkem práce jsou návrhy, které by měli mít za 
následek zefektivnění operativního řízeni. 
Klíčová slova 
Operativní řízení výroby, návěstní technika, elektronické kolejové obvody, osazování 
desek plošných spojů 
ABSTRACT  
The thesis is focused on optimizing of operational management to maximize efficiency of  
production capacity in Production plant Brno. This is an analysis of the current state which 
poiting on inprovable weak spots. They are mounting machines and company information 
systém. Results of this thesis are concepts which should  leads in more effective 
operational management.  
Key words 
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ÚVOD 
Diplomová práce se zabývá studií operativního řízení výroby. Je to jedna z hladin 
manaţerského systému. Oblast operativního řízení představuje souhrn činností, jejichţ 
cílem je zajistit optimální průběh výroby při efektivním vyuţití všech zdrojů. Konkretizuje 
přijaté výrobní zakázky z hlediska prostoru a času, určuje a zabezpečuje co, kdo, kde, kdy 
a jak se bude vyrábět. 
Studie byla zpracovávána ve firmě AŢD Praha s.r.o., která je významným českým 
výrobcem a dodavatelem informační, zabezpečovací, telekomunikační a automatizační 
techniky převáţně se zaměřením na oblasti silniční a kolejové dopravy včetně telematiky 
a dalších technologií. Jedná se konkrétně o jednu ze čtyř divizí a to o Výrobní závod Brno, 
který se specializuje zejména na výrobu elektronických sestav. 
Cíle práce jsou zajištění konkurenční přednosti podniku a dosaţení udrţitelného rozvoje 
firmy při přijatelných nákladech   
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1 ŘÍZENÍ VÝROBY 
Vlastní proces řízení výroby je třeba chápat jako sloţitý proces úkolů týkajících se 
základních rozhodnutí o zaměření výkonů, jejich zabezpečování i rozhodování 
o ekonomickém provedení probíhajících procesů.  
1.1 Předmět řízení výroby 
Výroba obecně slouţí k vytváření materiálních i nemateriálních statků, které odpovídají 
trţní poptávce. Výroba je spojena s konkrétním výstupem. Tento výstup vzniká při 
transformaci vstupu (materiálu). Tento proces se nemůţe uskutečnit bez pracovní síly 
a podnikových prostředků (nástroje, stroje, přípravky, počítače atd.) viz schéma 1.1. (1) 
 
 
Obrázek 1.1 Schéma procesu transformace. (1) 
 
Předmět řízení výroby chápeme jako systém pojmů a nástrojů výrobního managementu. To 
znamená ţe, rozpracovává dané úkoly a předkládá fyzickému systému tvorby výkonů řídicí 
veličiny týkající se zejména vyráběného mnoţství, termínů zadávání a odvádění 
jednotlivých dávek či operací. Dále také zajišťuje zpětná hlášení z fyzického výrobního 
procesu, díky tomu uzavírá řídící kruh, umoţňuje porovnání plánu se skutečností a dle 
výsledků činí příslušná rozhodnutí. Vztah managementu výroby a vlastního fyzického 








Obrázek 1.2 Vztah managementu a fyzického procesu při řízení výroby. (1) 
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Řízení výroby se nevěnuje pouze vnitropodnikovému pohybu materiálu a zboţí, ale taky 
o pohyb materiálů a výrobků od dodavatelů na jednotlivá pracoviště, stejně jako toku 
výrobků a polotovarů z pracovišť a podniku k zákazníkovi. Všechny tyto úkony můţeme 
zahrnout pod komplexní pojem řízení výroby a logistiky. Nelze přesně určit, kde končí 
management výroby a management logistiky. Komplexní řešení v rámci podniku vyţaduje, 
aby systém řízení výroby byl konfrontován se systémem logistiky.  
Do logistiky jsou zahrnuty všechny transportní procesy, skladování, udrţování a obměna 
materiálu a balení. Lze říci ţe, jde o přemostění prostorových, časových a materiálních 
rozdílů mezi nabídkou a poptávkou. Jedná se o tak zvanou fyzickou realizaci řetězce 
dodavatel – výrobce – odběratel. Díky této průřezové funkci logistiky dochází k velmi 
těsnému spojení s managementem výroby právě v oblasti operativního řízení výroby, kde 
jde o bezprostřední vazbu na hmotný tok a tím pádem i na oblast nákupu. 
 
Výrobní proces se zpravidla dělí do tří fází viz Obrázek 1.3 
1) před zhotovující – výroba základních dílů (obrábění, tváření), 
2) zhotovující – výroba základních podsestav, sestav (předmontáţ), 







































































Zásoby nedokončené výroby – v provozu, dílně, meziskladu 
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1.2 Cíle řízení výroby 
Orientace na společný cíl musí být vyjádřena a charakterizována srozumitelně tak, jak 
odpovídá příslušnému stupni v podnikové hierarchii, nejen pokud jde o odborné zaměření, 
ale i pokud jde o stupeň kvalifikace, znalosti dalších vazeb v rámci podniku apod. 
I v základních případech pro fungování systému lidských činností, tj. pro systémy, které 
jsou vţdy faktickými společenskými procesy, mají primární význam řídící informace. 
Nelze očekávat, ţe stanovených cílů dosáhneme samovolným působením různých 
podnikových aktivit. Musíme nepřetrţitě usměrňovat všechny činnosti podniku k danému 
cíli. 
Z hlediska podnikového vrcholového managementu patří k těmto zásadním řídícím 
informacím a rozhodnutím především určení podnikové politiky pro dlouhodobější výhled 
a základních podnikových cílů. Tyto strategie mohou vyvolávat další cíle jako získávání 
dalšího kapitálu, rozšíření výroby apod. S těmito činnostmi souvisí koordinace základních 
jednotek podniku. V rámci koordinace jednotlivých podnikových okruhů dochází 
k postavení dílčích cílů, které musí být podřízeny výchozímu cíli. 
Výsledkem procesu tvorby cílů je pak systém cílů podniku, nikoliv jednotlivý cíl. Proces 
tvorby cílů nemůţe být povaţován za uzavřený, jestliţe nejsou vytvořeny pro jednotlivé 
stupně managementu postupné cíle. Stejně tak bude tento systém pouze formální, jestliţe 
se nejedná o skutečné cíle. Aby cíle byly skutečně jednoznačné, musí být určena jejich: 
 Dimenze, kde musí být definován: 
o obsah cíle, 
o rozsah cíle, 
o časové ohraničení cíle. 
 Postavení v systému cílů, které hodnotíme na základě: 
o relativní váhy cílů, 
o zprostředkovaných a účelových vztahů mezi nimi. 
Schématické vyjádření zde má znázornit, jak se jednotlivé cíle mění z hlediska 
jednotlivých hladin managementu, tj. od vrcholového managementu přes střední 
management aţ po nejniţší management. Jednotlivé odvozené cíle společně zajišťují 
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hlavní cíl. Ale taky ho mohou přibliţovat krátkodobějšímu období, zejména pak je 
zaměřován na jednostrannou, relativně samostatnou odbornou problematiku daného 
















Obrázek 1.4 Příklad odvozování cílů. (1) 
 
Pokud jde o funkční okruh výroby, je uveden jako cíl prvého stupně odvození sníţení 
výrobních nákladů. To samozřejmě umoţňuje plnění uvedených hlavních cílů jako je zisk 
a rentabilita. Z hlediska dalšího odvozování pro konkrétní pracoviště můţe být cíl stanoven 
jako sníţení mzdových nákladů pomocí zvýšení produktivity, sníţení materiálových 
nákladů pomocí lepšího hospodaření s odpadem nebo jako sníţení nákladů na údrţbu a tak 
podobně. Pokud jde o zprostředkované a účelové vztahy mezi cíli, je to otázka vazby účelu 
a prostředků k jeho dosaţení. Cíl, který je určen pro nejniţší vykonávací sloţku jejím 




           Hlavní cíle 
(vrcholový management) 
Zisk, zvýšení rentability, likvidita. 
 
    1. Stupeň odvození 
    (střední management) 














    2. Stupeň odvození 













































Obrázek 1.5 Vztah prostředek-účel. (1) 
Prostředkem zajištění a vytváření předpokladů eventuálně i vůle k dosaţení těchto cílů je 
plánování. Tím je moţno se dostat k úkolům hlavního nástroje řízení výroby – plánu. Jde 
o proces systematické identifikace současných moţností a určení cesty, kterou je moţno cíl 
nejlépe splnit. Management musí neustále výrobní systém přizpůsobovat reálným 
poţadavkům a situaci. Řízení nelze chápat jen jako prosazování vůle, ale i řešení všech 
problémů, které se v průběhu přípravy i realizace procesu vyskytnou. Plán výroby má za 
úkol systematicky identifikovat stávající moţnosti a určit jak je moţno nejlépe daný cíl 
splnit.  
Přenesení těchto zamyšlených opatření do reálné situace je předmětem řízení výroby. Bez 
řízení nedojde k realizaci plánů či opatření. Také je třeba vzít v úvahu, ţe na výrobní 
proces působí poruchy, opotřebení a únava jak materiálu či pracovníků, takţe vznikají 
odchylky od plánovaných mnoţství vykonané práce. Řízení by mělo s těmito problémy 
počítat a musí zavést určitá opatření a snaţit se jim předcházet. Plánování a řízení jsou 
velmi úzce spjaty a představují realitu neustále se opakujícího manaţerského procesu.  
Systém řízení výroby spolu s plánováním, řídícími a organizačními opatřeními utváří 
předpoklady a vede k vlastnímu fyzickému poskytnutí výkonů. Pokud se hovoří o vlastním 
procesu, je třeba jej chápat jako dvě koncepčně různé, ale vzájemně spojené soustavy a to: 
 fyzický proces kombinací a konverzí, 
 nadřazený proces managementu zahrnující informační procesy. (2) 
DOSAŢENÍ PŘÍJMŮ - TRŢEB 
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1.3 Úrovně řízení výroby 
Management má obecně různý rádius z hlediska výše pohledu na řízenou problematiku. 




Strategický management výroby je moţno charakterizovat jako nalezení cílů pro systém 
výkonů firmy, vytvoření a udrţení konkurence schopné výroby. Z hlediska taktického 
managementu výroby jde o rozhodnutí o zásadní paletě výrobků, výkonů, zajištění 
ţádoucího potenciálu a organizace výrobního systému. V oblasti operativního 
managementu výroby se jedná o co moţná optimální nasazení existujícího výrobního 
systému, aby byl zajištěn hospodárný výkon a to z hlediska času a nákladů. (2) 
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1.3.1 Strategický management 
Strategický management představuje syntézu všech manaţerských disciplín (obecný, 
finanční a management lidských zdrojů atd.) a řady disciplín dalších jako je třeba 
mikroekonomie, makroekonomie, kvalitativní metody atd. Strategický management 
v ekonomické oblasti ústí do podnikatelské politiky, zabývající se alokací disponibilních 
zdrojů na základě definované strategie. (3) 
 
Strategické řízení podniku lze tedy především chápat jako vytváření strategie firmy, která 
je východiskem tvorby cílů, plánování strategických opatření a vytváření základních 
předpokladů pro fungování firmy. Strategie má dlouhodobý dosah, přesto je sloţkou 
dynamického řízení, coţ znamená, ţe musí být přizpůsobivá, zejména pak v průběhu 
realizace jednotlivých záměrů musí být trvale aktualizována. Strategie představuje nejen 
určení základní škály výrobků a sluţeb, které chce firma vytvářet, ale i postupné 
zpřesňované naplňování tohoto prostoru konkrétními poţadavky zákazníků, zejména 
s dlouhodobým předstihem a dlouhodobou znalostí potřeb trhu. S tím souvisí strategie 
v oblasti finančního managementu a v oblasti majetku firmy. Na tomto základě je pak 
moţno uvaţovat i základní strategii ve vývoji hlavních ekonomických ukazatelů. Součástí 
strategie je i koncepce rozvoje a strukturálních změn pokud jde o pracovní síly a konečně 
i organizaci firmy v nejširším slova smyslu. Jedná se jednak o organizaci procesí 
i strukturní a organizaci, vzhledem k základní formě podnikání, začleňování či vyčleňování 
firmy z různých organizačně majetkových či organizačně právních forem spojení apod. 
Z uvedeného vyplývá, ţe strategický management výroby zaujímá rozhodující postavení, 
jelikoţ se od něj odvíjí řada dalších strategických záměrů. (2) 
Strategický management výroby můţeme charakterizovat třemi aspekty: 
 koncepce výrobek/trh – je dána určením rozsahu výkonů a vymezení základních 
trhů, 
 koncepce zdrojů – je sestavena jako základní určení zdrojů a jejich rozsahu 
z hlediska určeného rozsahu výkonů, 
 koncepce vytváření konkurenční pozice – je sestavena jako určení strategických 
záměrů z hlediska konkurenční výhody a jejich vazem na trţní segmenty. (1) 
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Při definování a posuzování úkolů strategického managementu výroby nelze přehlíţet 
systémové vazby, které existují vzhledem k taktickému a operativnímu managementu. 
Celý systém managementu je rozdělen na jednotlivá rozhodovací pole, které představují 
hierarchické stupně vytvářející vzájemné souvislosti zpětnými vazbami. Jednotlivé stupně 
poţadují různé informace. Vyšší stupně posuzují problém z ptačí perspektivy a sledují 
selektované zhuštěné informace o celém podniku na rozdíl od niţších hladin např. 
operativní řízení je zaměřeno bezprostředně na řízení fyzického procesu výroby a vyţaduje 
aktuální a podrobné informace o provozu. (2) 










Obrázek 1.7 Nepřetrţitý proces strategického řízení. (3) 
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1.3.2 Taktický management 
Úkolem taktického managementu výroby je uskutečnění strategie, aby bylo dosaţeno 
konkurenční výhody v daném poli systému výrobků a v poţadovaném výrobním systému. 
Akční parametry jsou bliţší výrobnímu úseku a mají značně dezagregovanou povahu. Je 
třeba uskutečnit následující rozhodnutí: 
 rozhodnutí o výrobku (realizace výrobkové politiky), 
 rozhodnutí o projektu vybavení výrobního systému, 
 rozhodnutí o projektu organizace výrobního procesu. 
Z hlediska managementu zahrnuje taktický management výroby další tvorbu cílů pro 
odbornou oblast řízení, a to na úrovni plnění úkolů strategického managementu. Vzhledem 
k zásadnímu přístupu ke konkurenční výhodě, kterou výroba realizuje, a vzhledem 
k moţnostem základních typů strategického rozhodování lze hovořit o následujících dvou 
přístupech k taktickému managementu výroby. (2) 
 
a) Taktické cíle při zajištění vedoucího postavení v nákladech 
Cílem je zajištění minimalizace proměnných nákladů na jednotku výroby, samozřejmě při 
zachování jakosti výrobku či sluţby, to vše pro dané strategické jednotky. Konkretizace 
cíle vychází především z následujících faktorů: 
 obměna strojového parku (vzniká problém při kterém je nutné zvýšení fixních 
nákladů vyrovnat objemem výroby), 
 sníţení velikosti podniku, 
 zvýšení efektivity při zavádění výroby, 
 obecné zlepšení výrobku. 
Zjednodušeně lze tento problém spojit s hospodárností výroby. Jedná se o dva principy: 
 princip minima – zajištění určeného výstupu s nejmenším moţným vstupem, 
 princip maxima – zajištění co největšího výstupu při daném vstupu. 
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Princip hospodárnosti můţe být aplikován na výrobek, pracoviště nebo průběh výroby. 
Nelze však hodnotit pouze ekonomický výsledek výroby bez personálních a sociálních 
důsledků.  Výsledek je indikován relativním počtem pracovníků, obsahem prováděné práce 
a potřebné kvalifikace, pracovním vytíţením a nároky na práci, hierarchií práce, 
odměňováním, vlivem okolí a působením na okolí. (1) 
 
b) Taktické cíle při zajištění vedoucího postavení diferenciací 
Jedná se o uspokojení poţadavků a potřeb zákazníka. Základní rozdíly mezi technickou 
a touto tzv. relativní kvalitou jsou zejména v následujících charakteristikách: 
 cílový ukazatel – stupeň plnění technické specifikace produktu (stupeň plnění 
potřeb zákazníků, 
 pohled na předmět hodnocení – produkt jako výstup z výroby/ výkon firmy, 
 postup posuzování – objektivní technická kritéria/subjektivní kritéria, 
 řídící veličiny – výkon/taktické úkoly, 
 ovlivnitelnost – tvorba změny vstupů, postupů apod. / strategie, 
 různý časový horizont. (1) 
Zaměření taktických cílů na působení taktického managementu 
Taktické cíle musí v duchu přijaté strategie zajistit růst hospodárnosti, flexibility a kvality. 
Konkretizace směrů je znázorněna na obrázku 1.8. 
Úkoly taktického managementu můţeme shrnout jako nový projekt výrobkového systému 
– systému výrobků, kde se vyuţívá všech forem výrobkové politiky. Rozlišujeme tyto 
formy: 
 Diversifikace – je třeba chápat v širším a uţším slova smyslu. V širším jde o různé 
formy rozšiřování výrobního programu z hlediska výrobkového nebo z hlediska 
rozšíření výroby na nové trhy. Jde o rozšiřování řad výrobků. 
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 Variace – změna určité dílčí funkce – zlepšení výkonosti některého parametru atd. 
většinou s cílem prodlouţit cyklus ţivotnosti výrobku. 
 Eliminace – likvidace z důvodů spadu cyklu ţivotnosti, nepodařenosti výrobků, 
















Obrázek 1.8 Zaměření taktických cílů. (2)  
TYP STRATEGIE 
TAKTICKÉ CÍLE 





















organizace práce a 
prostředí 
Příklady 
ZVÝŠENÍ HODNOTY KAPITÁLU 
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2 OPERATIVNÍ  MANAGEMENT 
Operativní management představuje souhrn činností, jejichţ cílem je zajistit optimální 
průběh výroby při efektivním vyuţití všech zdrojů. Konkretizuje přijaté výrobní zakázky 
z hlediska prostoru a času, určuje a zabezpečuje co, kdo, kde, kdy a jak se bude vyrábět. 
Jedná se o nejniţší úroveň řízení výrobního procesu, které se pohybuje v  relativně 
uzavřeném subsystému. Vytváří a neustále obnovuje proporcionalitu mezi všemi činiteli, 
které na sebe během výrobního procesu nutně působí. Koordinuje činnosti všech útvarů, 
které se podílejí na zajištění a plnění výrobních úkolů. Operativní management vyuţívá 
informace v neagregované podobě, coţ umoţňuje bezprostřední řízení výroby. Zabývá se 
základním činitelem výroby zcela individuálně a zajišťuje dané úkoly od jejich vzniku aţ 
po jejich dokončení. To vše se děje v krátkém časovém horizontu (čtvrtletí, měsíc, týden, 
den aţ jednotlivé směny). Z toho plyne, ţe doba rozhodování musí být velmi krátká, tudíţ 
i sběr dat a pořizování informací, jejich aktualizace musí mít co nejvyšší periodicitu, aby 
podklady pro rozhodování byly skutečně relevantní pro operativní management. (4) 
Jedná se o významnou část podnikového hospodářství, jelikoţ tvoří vazby na odběratele 
i dodavatele, realizuje tedy spojení firmy s trhem odbytovým i nákupním. Přičemţ je třeba 
zajistit ekonomicky účinnou konfrontaci výstupů a vstupů, které uvedenému spojení na trh 
dodavatele a odběratele odpovídají. Tento proces můţe vyţadovat i kooperační vztahy na 
jiné výroby. Těsnost vazeb na odběratele i dodavatele bude dána především 
charakteristikou výrobků z hlediska jejich přímého či nepřímého určení trhem. (2) 
 
2.1 Úkoly operativního managementu 
Operativní management výroby se soustřeďuje na řešení následujících oblastí: 
 Co vyrábět v reálném čase – co naplánovat, organizovat a kontrolovat, 
 Určit rozhodující opatření, 
o cíle, 
o způsob řízení, 
o motivace, 
o formy kontroly, 
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o organizační uspořádání. 
 Určení podmínek pro plánování a řízení na základě vlastností výrobků a výrobních 
faktorů, coţ vede zejména k zajištění: 
o ekonomiky výrobku, 
o ekonomiky výrobního procesu, 
o ekonomiky materiálového hospodářství, 
o ekonomiky pracovní síly, 
o ekonomiky nástrojů, nářadí a přípravků, 
o ekonomiky výrobního zařízení. 
 Analýza specifických moţností a způsoby utváření výrobního procesu – ekonomika 
celého výrobního procesu, 
 Maximální úspora řídících a prováděcích prací zejména cestou vyuţití podpory 
informačních technologií. (2) 
 
Na rozdíl od strategického a taktického managementu je míra nejistoty minimální a dopady 
špatných rozhodnutí lze většinou alespoň částečně eliminovat. Nejčastější problémy které 
mohou nastat: 
 
 změny v poţadavcích na vyráběné objemy, strukturu sortimentu výroby apod., 
 neočekávané poruchy výrobních zařízení, poškození strojů atd., 
 poruchy v dodávkách energií, tepla, vody, plynu, stlačeného vzduchu apod., 
 klimatické podmínky – např. stavebnictví, těţební průmysl apod., 
 absence pracovních sil – nemocnost nedisciplinovanost 
 chyby v technické výrobní dokumentaci 
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V oblasti výroby se střetává řada různých problémů technických, organizačních, 
personálních a materiálových. Zde dochází ke konkrétním projevům chyb z vyšších úrovní 
řízení. (4) 
 
Důleţité prvky prosazované operativním managementem: 
 kvalita, plné dodrţení legislativních poţadavků a respektování poţadavků 
a očekávání zákazníků, 
 hospodárnost, úsilí a co nejefektivnější průběh všech úkolů, 
 dodrţení termínů. 
 
Tyto tři klíčové atributy jsou uvedeny na obrázku 2.1 v prostorovém vyjádření, kde kaţdá 
z hran krychle představuje jeden z atributů (kvalita –Q, náklady – C, čas – T). Bod X 
představuje nejlepší řešení daného atributu, opačná strana hrany nejhorší. Menší krychle 
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2.2 Operativní plánování 
Základem operativního řízení výroby je soustava operativních plánů, které vycházení 
z reálných, plně poznaných a ohodnocených zdrojů daného období, zpravidla krátkého, 
maximálně ročního. Tyto plány konkretizují výrobní úkoly do dílčích úkolů, s přesným 
určením objemu, místa a lhůt výroby. Operativní plán představuje základní nástroj 
provozního managementu. Náplní operativního plánování je sestavení řady dílčích plánů, 
minimálně se jedná o plány prodeje, výroby a nákupu. Pomocní a obsluţné činnosti mohou 
být řízeny dle vlastních plánů, stanovujících jejich úkoly – údrţba, nástrojárna, doprava 
apod. 
Východiskem operativního managementu výroby je operativní plán odbytu, který 
stanovuje reálné úkoly týkající se struktury a objemu expedice v příslušných termínech. 
Plánování odbytu se bude do značné míry lišit, v závislosti na organizaci prodeje, zde jde 
o zakázkovou výrobu či výrobu na sklad. 
Cílem operativního plánování odbytu je sestavení plánu odváděné výroby. Pro daný časový 
interval je stanoveno jiţ zcela konkrétně: 
 co má být vyrobeno – druh výkonů, 
 kolik má být vyrobeno – mnoţství výkonů, 
 kdy má být vyrobeno – časové rozloţení dohotovení výkonů (termín expedice). 
Takto sestavený plán odbytu se stává reálným příkazem. Musí být shodný s výrobními 
a pracovními kapacitami a s moţnostmi zajištění materiálu. Je také nutné přihlíţet 
k rovnoměrnému vyuţití těchto kapacit. Plán odbytu musí poskytovat přehled o potřebě 
výrobních faktorů a musí být sestaven jiţ s ohledem na nato, ţe v plánu nebude nic, co je 
nerealizovatelné.  (4) 
 
2.3 Formy kontroly 
Kontrola je zaměřena na měření a korigování vykonané práce, aby bylo jisté, ţe 
dosáhneme cíle. Systémy a techniky kontroly jsou v podstatě stejné pro kontrolu hotovosti, 
jakost produktu či stavu výrobních procesů. Ve všech případech kontroly se základní 
kontrolní proces skládá ze tří kroků: 
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 stanovení norem (standardů), 
 měření vykonané práce vzhledem ke stanoveným normám, 
 korekce odchylek od norem a plánů. 
Normy jsou měřidlem vykonané nebo očekávané práce. V průběhu výroby je třeba zvolit 
body, kterým se bude věnovat speciální pozornost a které umoţní zjistit, zda práce probíhá 
podle plánu. Tento princip se nazývá princip kritických kontrolních bodů a říká: Efektivní 
kontrola vyţaduje věnovat pozornost těm faktorům, které jsou kritické z hlediska 
hodnocení vykonané práce vzhledem k plánu. (2) 
2.4 Organizační uspořádání 
Organizační uspořádání procesu lze vyjádřit na základě vztahů k zákazníkům. Jestliţe je 
výrobní produkt specifikován přímo pro konkrétního zákazníka, pak se označuje toto 
uspořádání jako zakázková výroba. Pokud není znám konkrétní zákazník a firma vyrábí 
pro trh, pak se tento systém uspořádání označuje jako výroba na sklad. 
Další moţné hledisko pro organizační uspořádání je počet druhů vyráběných produktů 
a jejich mnoţství a označuje se jako typ výroby, který člení výrobu na: 
 kusovou – velký počet různých výrobků v malých mnoţstvích, 
 sériovou – výroba stejného druhu opakujících se v sériích. Dále se dělí podle 
velikosti série na malo, středně a velkosériovou výrobu, 
 hromadnou – výroba velkého mnoţství jednoho případně malého počtu druhů 
výrobků. (2) 
 
2.5 Způsoby rozmístění pracovišť 
Druh a úroveň specializace výrobního procesu, materiálový tok a průběh výrobního 
procesu v čase ovlivňují formy rozmístění pracovišť: 
 Technologické (skupinové) uspořádání je charakteristické orientací na výrobní 
proces, kde se výrobní operace sloučí podle jejich příbuznosti (kování v kovárně, 
obrábění v obrobně, montáţ v montáţní dílně apod.) Tento způsob můţe být 
výhodný např. u drahých zařízení při širokém spektru součástek. 
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Tato forma organizace výrobního procesu můţe mít i řadu nevýhod: 
o sloţité plánování a řízení výroby a vyvaţování kapacit, 
o náročná příprava a manipulace, 
o hromadění zásob, 
o dlouhé průběţné časy výroby, 
o těţko identifikovatelné příčiny chyb, 
o nerovnoměrný materiálový tok a vyuţití obsluhy. 
 
 
 Předmětné uspořádání je typické svou orientací na výrobek a vytvoření menších 
výrobních jednotek pro kompletní zpracování částí výrobků nebo výrobku. Pro tuto 
formu organizace je vhodné začít s analýzou výrobního sortimentu a opatřeními 
v konstrukci a technologii. Po definování spektra součástek, výběru výrobního 
zařízení a sestavení týmu je moţné vytvářet výrobní buňky a výrazně 
decentralizovat a zjednodušit řízení na výrobní úrovni. Při této formě organizačního 
uspořádání vzniká problém jak vyuţít výrobní základnu a její kapacitu, jestliţe se 
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3 AŢD PRAHA S.R.O. 
3.1 O firmě 
Je významným českým výrobcem a dodavatelem informační, zabezpečovací, 
telekomunikační a automatizační techniky převáţně se zaměřením na oblasti silniční 
a kolejové dopravy včetně telematiky a dalších technologií. AŢD Praha má v české 
republice závod v Praze, Brně, Olomouci a Kolíně. viz. obrázek č 3.1. 
 
Obrázek 3.1 AŢD Praha s.r.o. (5) 
 Společnost se zabývá vývojem, výzkumem, projektováním, výrobou, montáţí, 
rekonstrukcí a servisu zařízení, systémů i investičních celků v těchto hlavních oblastech: 
 ţelezniční doprava, 
 provoz metra a závodová doprava, 
 oblast telekomunikačních, informačních a radiových systémů, 
 silniční, signalizační a parkovištní systémy, 
 nové telefonní a rozhlasové systémy pro řízení ţelezniční dopravy a pro 
informování cestujících, 
Příklad některých nejvýznamnějších projektů: 
 modernizace ţelezničních koridorů, 
 modernizace a rekonstrukce jednotlivých ţelezničních tratí a přejezdů, 
 instalace zabezpečovacího zařízení do praţského metra, 
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 zavedení systému automatického vedení metra na trase "A" praţského metra, 
 instalace silničního signalizačního zařízení pro řízení křiţovatek po celé ČR, 




Vznik firmy je spjat s poválečnou modernizací a rekonstrukcí ţelezniční dopravy v české 
republice. AŢD Praha odvozuje svou tradici od tří zakládajících firem.  
ČSD: 
 Stavba a montáţ sdělovacích a zabezpečovacích zařízení, 
 Výroba sdělovacích a zabezpečovacích zařízení, 
 Ústřední zásobovací sklad. 
Tyto firmy vznikly v roce 1954. Tento rok je označován jako datum vzniku společnosti. 
V roce 1958 byly zakládající firmy spojeny v jeden společný podnik, který dostal název 
Výroba a výstavba sdělovacích a zabezpečovacích zařízení. Název Automatizace 
ţelezniční dopravy (AŢD) byl pouţit poprvé v roce 1961. AŢD Praha se stala samostatným 
odborovým podnikem aţ v roce 1971, kdy k němu byla přidruţena i slovenská část – AŢD 
Bratislava. V roce 1993 se AŢD Praha stala soukromou firmou. Firma je v současné době 
největší českou firmou v oboru zabezpečovací techniky na našem trhu a disponuje pouze 
českým kapitálem. (5) 
3.3 Současnost 
AŢD má v současné době okolo 1600 zaměstnanců. „Kromě sídla společnosti, kde se 
nachází Ředitelství společnosti, Závod Technika a Divize Servisu sdělovací 
a zabezpečovací techniky, má firma ještě praţskou Divizi Teleinformatiky, brněnskou 
Divizi Automatizace silniční techniky a montáţní a výrobní závody v Brně, Olomouci 
a Kolíně. Na Slovensku fungují tři dceřiné společnosti, AŢD - W Poprad, s. r. o., AŢD 
Košice, a. s. a PROJEKT SIGNAL s. r. o. Bratislava. Další dceřiné společnosti jsou 
 v Srbsku (AŢD Saobračajni sistemi, d. o. o. Beograd), v Bulharsku (Balkan SAST) 
 a Kazachstánu (AŢD Kazachstán s. r. o.).“ (4) 
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3.4 AŢD v zahraničí 
Zahraniční odběratelé tvoří významnou část aktivit firmy. Společnost navázala úspěšné 
obchodní kontakty v Evropě a v Asii. Obzvláště Indie a zemně bývalé Jugoslávie patří 
mezi oblasti, kde AŢD Praha rozvíjí své obchodní aktivity. V roce 2004 byla v Srbsku 
zaloţena dceřiná společnost AŢD Saobračajni sistemi. V roce 2004 byla vytvořena dceřiná 
společnost v Bulharsku a v roce 2006 se v Sofii, hlavním městě Bulharska, vytvořila 
výrobně technologická základna. V roce 2010 byla zaloţena dceřiná společnost MPC 
servis a taktéţ AZD Signaling Inc. v USA. V současné době firma pracuje na dodávkách 
zabezpečovacích zařízení pro Řecko, Černou Horu, Srbsko, Sýrii, Turecko, USA, 
Bělorusko, Indii a Litvu. (5) 
 
3.5 Výrobní závod Brno 
Výrobní závod Brno společnosti AŢD Praha s.r.o. se specializuje zejména na výrobu 
elektronických sestav. Vyrábí se zde malé aţ středně velké výrobní série rozsáhlého 
sortimentu výrobků. Z historických důvodů je výrobní program závodu zaměřen především 
na dodávky dráţní zabezpečovací techniky. Tato technika postupně přecházela od 
elektromechanických aţ po současná elektronická zabezpečovací zařízení a jednotky.  
 
Obrázek 3.2 Výrobní závod Brno. 
Výrobní závod Brno, tak jako celá společnost AŢD Praha s.r.o., má vybudovaný 
integrovaný systém managementu v souladu s normami ČSN EN ISO 9001 (Systémy 
managementu jakosti), ČSN EN ISO 14001 (Systémy environmentálního managementu) 
a ČSN OHSAS 18001 (Systémy managementu BOZP). Jako ocenění funkčního 
integrovaného systému managementu obdrţel Výrobní závod Brno od akreditovaného 
certifikačního orgánu EZÚ Praha zlatý certifikát. 
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3.5.1  Zaměření produkce výrobního závodu Brno 
Produkce se dělá na dvě hlavní oblasti: 
 realizace výrobků vlastní průmyslové výroby, 
 realizace kooperační výroby pro externí zákazníky. 
„V oblasti výrobků vlastní průmyslové výroby se vyrábí elektronické jednotky a sestavy 
pro staniční, traťová, přejezdová a vlaková zabezpečovací zařízení a elektrotechnické 
prvky výstroje kolejových obvodů a návěstní techniky. V současné době prokazují tyto 
výrobky konkurenceschopnost při výběrových řízeních v zahraničí. V oblasti kooperační 
výroby jsou pro externí zákazníky realizovány elektronické sestavy na deskách plošných 
spojů a montáţ elektromechanických dílů v čistých výrobních prostorech (max. 100 000 
prachových částic / kubickou stopu).“ (5) 
 
Sluţby nabízené pro kooperační výrobu: 
 kusová, malosériová aţ středně sériová výroba, 
 technologické posouzení, technická příprava výroby podle vlastních výrobních 
postupů nebo podle specifikací zákazníka, 
 výroba sestav z materiálu dodaného zákazníkem nebo z námi zajištěného materiálu, 
 osazování DPS vývodovými součástkami do průchozích otvorů (ruční), 
 jednostranné i oboustranné osazování DPS prvky SMD (osazovací automat), 
 kombinované osazování DPS (vývodové součástky + SMD 
jednostranně/oboustranně), 
 pájení na vlně bezolovnatou i olovnatou pájkou v ochranné dusíkové atmosféře, 
 bez šablonové nanášení pájecí pasty/lepidla tryskovým tiskem, 
 pájení přetavením bezolovnaté i olovnaté pájecí pasty v ochranné dusíkové 
atmosféře, 
 inspekce osazení a zapájení DPS na automatickém optickém/rentgenovém systému, 
 ruční pájení bezolovnatou i olovnatou slitinou, 
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 automatický vnitro obvodový test sestav na DPS, 
 montáţ konstrukčních prvků na DPS, 
 oţivování a zkoušení elektronických sestav, 
 zahořování a zkoušení v teplotních komorách, 
 montáţ vakuové techniky v čistých provozech, 
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4 HODNOCENÍ SOUČASNÉHO STAVU OPERATIVNÍHO ŘÍZENÍ 
VÝROBY 
4.1 Výrobní program 
Ve Výrobním závodě Brno je soustředěna výroba elektronických a elektrotechnických 
sestav pro zabezpečovací a sdělovací systémy vlastní průmyslové výroby společnosti AŢD 
Praha. Z hlediska řízení procesů výroby elektronických sestav na deskách plošných spojů 
je Výrobní závod Brno orientován na realizaci velkého sortimentu sestav (cca 600 druhů) 
s malou aţ střední sériovostí (jednotky aţ stovky kusů). Zakázky jsou nárazové. 
Výrobní závod Brno vyrábí následující typy sestav: 
4.1.1 Staniční a přejezdová zabezpečovací zařízení 
Staniční zabezpečovací zařízení slouţí k zabezpečení a řízení provozu ve stanicích 
s kolejovým rozvětvením i bez něj.  
Elektronické přejezdové zabezpečovací zařízení je určeno k zabezpečení úrovňového 
kříţení pozemní komunikace s ţelezniční (jedno nebo vícekolejnou) tratí 
 




FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 34 
4.1.2 Sestavy technologických a zadávacích počítačů 
Slouţí k řízení zabezpečovacích zařízení. 
 
Obrázek 4.2 Sestava technologické pc. (5) 
4.1.3 Vlakové zabezpečovače 
Slouţí k přenosu a zobrazení návěstní informace mezi tratí a hnacím vozidlem o návěstním 
znaku návěstidla, k němuţ se vlak blíţí. Ke kontrole, zda přenášená informace byla vzata 
na vědomí strojvedoucím a byla respektována a zasahují do řízení hnacího vozidla při 
negativním výsledku kontrolní funkce. 
 
Obrázek 4.3 Vlakový zabezpečovač LS06. 
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4.1.4 Elektronické autobloky 
Sestava více elektronických systémů k zabezpečení jízdy vlaku v mezistaničním úseku. 
 
Obrázek 4.4 Elektronické autobloky. (5) 
 
4.1.5 Elektronické kolejové obvody 
Slouţí k přenosu informací. 
 
Obrázek 4.5 Elektronické kolejové obvody. (5) 
 
4.1.6 Počítače náprav 
Počítače náprav slouţí k detekci a počítání náprav ţelezničních vozidel a jsou určeny pro 
vyhodnocování volnosti kolejových úseků. 
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Obrázek 4.6 Počítač náprav. (6) 
4.1.7 Návěstní technika 
Světelná návěstidla produkce AŢD tvoří ucelenou stavebnicovou konstrukci, která 
umoţňuje s minimálním sortimentem dílů vyhovět poţadavkům provozu ve stanicích, na 
ţelezničních tratích, na vlečkách i důlních drahách. Z konstrukční stavebnice AŢD lze 
sestavit návěstidlo pro jakékoli poţadované pouţití. 
 
Obrázek 4.7 Ţelezniční návěstidlo. (5) 
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4.1.8 Stykové a kolejové transformátory 
Umoţňuje přechod zpětných trakčních, topných nebo pomocných proudů přes izolované 
styky z jednoho elektrického kolejového úseku do sousedního.  
 
Obrázek 4.8 Stykový transformátor. (7)  
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4.2 Výrobní systém 
Výrobní závod Brno má technologické uspořádání pracovišť, které je charakteristické 
orientací na výrobní proces, kde se výrobní operace slučují podle příbuznosti. VZB členění 
výrobu na šesti pracovištích 
 M1 Elektromontáţní dílna, 
 M2 Strojní dílna, lakovna, galvanizovna, 
 M3 Elektromechanická a montáţní dílna, 
 M4 Technologické centrum pro osazování desek plošných spojů, 
 M5 Montáţe elektromechanických vakuových podsestav, 
 M6 Elektromechanická dílna. 
 
Minulé období bylo zaměřeno na další zdokonalování výrobních procesů, zejména bez 
šablonového nanášení pájecí pasty v procesu povrchové montáţe součástek, automatického 
mytí sestav desek plošných spojů po pájení a automatického obvodového testování. Byla 
zahájena úvodní etapa projektu zavedení technologie selektivního nanášení povrchových 
úprav na sestavy desek plošných spojů. Všechny výrobní procesy elektronických sestav 
desek plošných spojů jsou řízeny a konečné výrobky jsou posuzovány podle kritérií 
mezinárodních norem IPC platných pro nejnáročnější třídu 3. 
Dílně M4 bude věnována samostatná kapitola, jelikoţ zajišťuje nosnou část výrobního 
programu VZB Brno.  
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4.3 Organizace výrobního procesu 
4.3.1 Organizační struktura 
Organizační struktura operativního řízení výroby VZB je znázorněna na následujícím 
obrázku 4.9. 
 
Obrázek 4.9 Organizační struktura operativního řízení VZB. 
Výrobní závod Brno přijímá většinu objednávek přímo od Zásobovacího a odbytového 
závodu Olomouc, další objednávky přijímá přímo od externích zákazníků (mimo AŢD). 
 
4.3.2 Průběh přezkoumání a realizace poţadavků ZOZ Olomouc 
Průběh přezkoumání a realizace poţadavků ZOZ  Olomouc je graficky přehledně 
znázorněn na obrázku č. 4.10. Jednotlivá pořadová čísla jsou komplementárně přiřazena ke 
slovnímu popisu, který je uveden níţe. 
Ke sledování termínového plnění poţadavků slouţí plán výroby, který se dle potřeby 
projednává na poradách ÚŘV, kdy se sleduje termínové plnění plánu zakázek. Začátkem 
kaţdého měsíce předává ÚŘV do ZOZ elektronickou formou vyhodnocený plán výroby. 
V plánu jsou vyznačeny ukončené zakázky, zakázky s náhradním termínem včetně důvodu 
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Obrázek 4.10 Vývojový diagram workflow pro přezkoumání poţadavku ZOZ. (8) 
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1. ÚŘV – ze ZOZ Olomouc přichází prostřednictvím elektronického informačního 
systému na ÚŘV poţadavkový list. ÚŘV přidělí poţadavkovému listu identifikační 
číslo a zaeviduje jej do evidence poţadavkových listů. Pomocí programu TPV 2000 
– Workflow je poţadavkový list elektronicky předán k vyjádření příslušným 
útvarům. 
2. ÚKS – přezkoumává poţadavek z hlediska technické přípravy výroby. Provádí 
zejména kontrolu implementovaných změn. 
3. ÚTG – přezkoumává poţadavek z hlediska technické přípravy výroby. Provádí 
zejména kontrolu implementovaných změn, Normohodin a technologických 
postupů. 
ÚŘV  
 posoudí termín dokončení zakázky (provádí příslušný vrchní mistr), 
 přiřadí ke kaţdé poţadované poloţce zakázkové číslo, 
 zpracuje poţadavek na zadávání do výroby, 
 pomocí TPV2000 manager zadá objednané poloţky z poţadavkového listu 
do systému, 
 prostřednictvím elektronického informačního systému potvrdí termín 
zákazníkovi. 
4. PCR – zkontroluje a vyjádří se k cenám, v případě nového výrobku zpracuje 
cenovou kalkulaci. 
5. ÚŘJ – vyjádření k poţadavku z hlediska řízení jakosti. V případě nesouladu je 
řešeno vrcholovým vedením. 
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4.3.3 Průběh přezkoumání a realizace poţadavku zákazníků externí výroby 
Průběh přezkoumání a realizace poţadavků od ZEV je znázorněn na obrázku č. 4.11. 
Jednotlivá pořadová čísla jsou komplementárně přiřazena ke slovnímu popisu, který je 
uveden za obrázkem 4.11. 
 
Obrázek 4.11 Vývojový diagram workflow pro přezkoumání poţadavku ZEV. (8) 
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1. ÚŘEV – zadá poţadavek od ZEV do programu TPV2000 modulu workflow. 
2. ÚKS – přezkoumá poţadavek z konstrukčního hlediska. Provádí zejména kontrolu 
implementovaných změn. 
3. ÚTG – přezkoumává poţadavek z hlediska technické přípravy výroby. Provádí 
zejména kontrolu implementovaných změn, Normohodin a technologických 
postupů. 
4. PRC – zkontroluje a vyjádří se k cenám, v případě nového výrobku zpracuje 
cenovou kalkulaci. 
5. ÚŘJ – vyjádření k poţadavku z hlediska řízení jakosti. V případě nesouladu je 
řešeno vrcholovým vedením. 
6. VEÚ – vyjádření k poţadavku. V případě nesouhlasu je řešeno vrcholovým 
vedením. 
7. NŘEV – vyjádření k poţadavku. (8) 
 
4.3.4 Operativní plán výroby (měsíční) 
Slouţí jako pracovní výrobní plán. Obsahuje seznam veškerých poţadavků ze 
Zásobovacího a odbytového závodu Olomouc, ostatních vybraných zakázek pro zákazníky 
externí výroby a seznam zadaných polotovarových zakázek. Je k dispozici na firemní síti. 
Operativní plán výroby se předává elektronickou poštou všem zainteresovaným útvarů. 
Slouţí jako podklad pro porady útvaru řízení výroby. 
VZB Brno pouţívá softwarový systém inPlan pro operativní plán výroby. Systém navrhuje 
fronty práce tak aby se výroba udrţela ve svých dynamických mantinelech definovaných 
VZB, technologií, kapacitou, materiálem, poţadovaným výkonem, atd.).  
Plány jsou vytvářeny pomocí sofistikovaných algoritmů s vyuţitím dat TPV a aktuálních 
informací o dostupnosti kapacitních i materiálových zdrojů.  
Výrobní mantinely: 
 Aktuální poţadavky na výrobu – seznam všech výrobních zakázek včetně 
termínů jejich poţadovaného dodání, 
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 Aktuální stav výroby – dočasné odstávky, odpisy jiţ hotové práce, naskladnění 
hotových polotovarů či finálních produktů, 
 Aktuální dostupnost kapacit – kalendáře jednotlivých zdrojů, stav skladu 
materiálu a polotovarů, ohlášené dovozy materiálu, 
 TPV Data – kusovníky, technologické postupy, specifické vlastnosti výroby. (9) 
Výstup aplikace inPlan je znázorněn v příloze číslo 1. 
 
4.3.5 Porada výroby, rozpracovanost výroby 
Porada úvaru řízení výroby probíhá jednou týdně. Poradu organizuje a svolává VV 
(vedoucí výroby). Porady se vţdy zúčastní i zástupce útvaru logistiky a útvaru řízení 
jakosti. 
Program porady: 
 předání důleţitých informací z porad vedení ostatním pracovníkům útvaru řízení 
výroby, 
 seznámení s urgentními poţadavky zákazníka, 
 seznámení mistrů s konstrukčními nebo technologickými změnami 
 projednávání jednotlivých poloţek operativního plánu. Projednává se především 
chybějící materiál pro jednotlivé zakázky, kapacitní vytíţení a termíny expedice, 
 zástupce útvaru řízení jakosti předává útvaru řízení výroby informace o neshodách 
(vnitřní neshody ve VZB, reklamace, stíţnosti) za uplynulé období. Tyto informace 
zároveň slouţí jako podklad pro namátkové kontroly prováděné mistry. 
Z porady výroby je vyhotoven zápis a je rozeslán elektronickou poštou všem zúčastněným 
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4.4 Průběh zakázky výrobou 
4.4.1 Zakázka objednaného výrobku 
Na základě vyjádření útvarů v informačním systému přidělí pracovník  ÚŘV dle 
charakteru výroby číslo zakázky. Pro identifikaci typu zakázky se pouţívá následující 
rozlišení: 
 standardní výroba  - opakovaná výroba, 
 standardní výroba  - polotovary, 
 standardní výroba  - prototypy, 
 nestandardní výroba – opravy, kooperace, 
 nestandardní výroba – přípravky, 
 standardní výroba  - ověřovací série, 
 standardní výroba  - výroba dílů a elektroniky pro zákazníka externí výroby, 
 standardní výroba  - výroba konzol pro zákazníka externí výroby, 
 nestandardní výroba – vývojové úkoly. 
 
4.4.2 Příprava výrobních dokladů 
Pracovník ÚŘV vytvoří poţadavek na zadání do výroby, čímţ se výrobní zakázka vloţí do 
informačního systému podniku TPV 2000. Tento systém zároveň slouţí i k tisku dokladů 
k příslušné výrobní zakázce. Technologické postupy nejsou tištěny v papírové formě. Jsou 
k dispozici na firemní síti. V případě, ţe příslušný pracovník výroby nemá k dispozici 
informace k probíhající výrobní operaci má povinnost v PC mistra nahlédnout do příslušné 
části technologického postupu nebo poţádat mistra o vytištění příslušné části. 
Kompletně vytištěné výrobní doklady k příslušné zakázce vrchní mistr ÚŘV rozdělí dle 
charakteru výroby na jednotlivé dílny a předá je příslušnému mistrovi. Ten je povinen 
provést kontrolu kompletnosti předaných výrobních dokladů. Výrobní doklady jsou 
předány oproti podpisu zadávacím listu. Polotovarové výdejky odběrového záznamu 
polotovaru si ponechá pověřený pracovník ÚŘV, který zajišťuje chod stavu polotovarů. 
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4.4.3 Průběh výrobní zakázky na jednotlivých provozech 
a) Po výrobní poradě, kde je probrán měsíční operativní plán, mistr informuje četaře 
o zakázkách, které jsou potřebné na příslušný kalendářní měsíc. Upozorní na 
zakázky urgentní a případně určí pořadí plnění zakázek. 
b) Příslušný mistr rozdělí výrobní doklady k zakázkám dle jednotlivých provozů – čet. 
Takto rozdělenou zakázku předá příslušnému četaři včetně informace o případných 
změnách.  
c) Četař předá na ÚLOG výdejky OZM(odběrový záznam materiálu) na vyskladnění 
materiálu. Kaţdý odběrový záznam materiálu je označený jménem pracovníka 
a datem předáni do skladu. Aţ je výrobní zakázka krytá materiálem, předá jí ÚLOG 
příslušnému četaři. 
d) Pracovník od četaře obdrţí materiál a průvodku výrobou PML(pracovní mzdový 
lístek) zůstává u četaře. 
e) Pracovník nebo četař si oproti podpisu vyzvedne ve výdejně potřebnou konstrukční 
dokumentaci, popřípadě přípravky, nástroje, měřidla. Příslušný pracovník je 
povinen při převzetí konstrukční dokumentace zkontrolovat její kompletnost. 
 
4.4.4 Základní pravidla pro nakládání s průvodkou výroby 
Z průvodky pracovník vyčte výrobní zakázku, CV, počet kusů, datum a typ poslední 
změny a informaci, u které operace je kontrola ÚŘJ. 
Základní pravidla pro nakládání s průvodkou výroby: 
 pracovník smí převzít zakázku z předchozí operace pouze s řádně vyplněnou 
průvodkou. V případě, ţe průvodka není řádně vyplněna, upozorní svého 
nadřízeného, který zajistí nápravu, 
 po vykonané operaci pracovník vyplní průvodku a informuje četaře (v případě, ţe 
následující operace jdou dál vykonávány na dílně) nebo mistra (v případě, ţe je 
výrobek předáván na jiný útvar). Tyto osoby zajistí přesun výrobku na další 
operaci. V případě předání výrobku na jiný útvar, musí být o předání výrobku 
informován vedoucí příslušného útvaru, 
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 v případě, ţe není provedena operace (např. z důvodu chybějícího zkušebního 
přípravku), operace se proškrtne a doplní se komentář důvodu pro neprovedení 
operace včetně identifikace pracovníka (osobní číslo, podpis). 
 
4.4.5 Neshodné kusy: 
V případě neshodného kusu nastávají dvě moţnosti: 
a) neshodné kusy se opraví na příslušné dílně. Pracovník, který provedl opravu, učiní 
záznam (datum, počet ks, osobní číslo, podpis), takto provedený záznam je 
potvrzen pracovníkem ÚŘJ (tzn. Pouští původně neshodný kus dál) - průvodka 
pokračuje s původním mnoţstvím kusů), 
b) v případě, ţe výrobek nelze opravit průvodka pokračuje pouze s počtem shodných 
kusů, neshodné kusy podléhají dalšímu řízení. 
Po ukončení výroby vyráběného dílu, dílčí sestavy, výrobku se vţdy po poslední operaci 
průvodky výrobou odevzdávají prostřednictvím vrchních mistrů (v případě dílen) ke 
skenování. Po naskenování se jiţ průvodky v papírové formě dále nearchivují. 
4.4.6 Odvod pracovních mzdových lístků (PML) 
Jsou vykazovány formou elektronického odpisu četaři v TPV v měsíční uzávěrce mezd 
průběţně. Po ukončení operace četař nebo mistr odvede pracovní lístek. 
Odvedený pracovní mzdový lístek obsahuje: 
 číslo pracovníka, který operaci vykonal, 
 měsíc, kdy byla příslušná operace vykonána, 
 počet kusů ze zakázky, u kterých byla operace provedena a schválena ÚŘJ. 
 
Útvar ÚŘV provede kontrolu všech odvedených pracovních mzdových lístků. Další 
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4.4.7 Identifikovatelnost materiálu, meziproduktu a výrobku ve VZB 
Materiál, meziprodukt nebo výrobek je dle druhu identifikován: 
 výdejkou materiálu OZM (materiál čekající na zpracování), 
 výdejka polotovarů OZP (polotovar čekající na zpravování), 
 průvodka výrobou (meziprodukt, výrobek), 
 identifikační štítky pracovníků VZB (výrobek), 
 osvědčení o jakosti a kompletnosti výrobku (výrobek po výstupní kontrole ÚŘJ), 
 výrobní štítek (výrobek po výstupní kontrole ÚŘJ – pro vybrané výrobky). 
 
4.4.8 Ukončení výrobních zakázek 
Je-li zakázka nebo její část před dokončením, uloţí pracovník ÚŘV její data do modulu 
výroba v informačním systému. Pracovník ÚLOG/expedice a doprava v informačním 
systému vyhledá a vytiskne hlášenku dokončené výroby. V systému provede příjem na 
sklad, realizaci a následné vystavení dodacího listu, který zasílá zákazníkovi. 
 
4.4.9 Zrušení objednávky 
Poţadavek na zrušení objednávky je zasílán ze strany zásobovacího a odbytového závodu 
Olomouc (ZOZ) formou elektronické pošty. Kaţdý přesun je řešen individuálně. 
Zohledňuje se stav výrobní zakázky – rozpracovanost, po případné krytí materiálem. 
Vyjádření VZB k poţadavku na stornování objednávky je zasíláno elektronicky do ZOZ. 
4.4.10 Změny termínů výrobních zakázek 
Poţadavek na změny termínů u výrobních zakázek je zasílán ze strany ZOZ elektronickou 
formou. Kaţdý přesun je řešen individuálně. V případě ţe VZB přistoupí na urychlení 
termínu dokončení, je u zakázky v informačním systému nastavena priorita. V případě 
odsunu zakázky je řešena rozpracovanost a krytí materiálem. Při odsouhlasení odsunu, se 
v informačním systému opraví termín expedice a termín poţadavku na dodání matriálu. 
Vyjádření k přesunu výroby se zasílá elektronicky formou elektronické pošty. 
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4.4.11 Zakázka pro výrobu polotovarů 
 Přidělení a evidence zakázky 
Po dohodě s útvary ÚKS, ÚŘV A ÚPCR zakládá pracovník ÚŘV zakázky k polotovarům. 
Jedná se o díly nebo dílčí sestavy, které se objevují ve více výrobcích nebo ve výrobcích 
stavebnicového systému. Zakázky se zadávají na základě předpokládaných poţadavků 
odběratele v obvyklých dávkách určených po shodě ÚKS A ÚŘV. Evidence je stejná jako 
v případě výrobků objednaných PL nebo objednávkou. Kaţdý polotovar má svoji 
evidenční kartu s údaji o čísle zakázky, výkresu a zadávaným počtem kusů. 
 Končení zakázek polotovarů 
Je-li polotovarová zakázka nebo její část dokončena, je zapsána do přejímacího listu 
polotovarů, který obsahuje informace o čísle zakázky, název a číslo výkresu polotovaru a 
je podepsána příslušným mistrem. Tento přejímací list je předán na ÚŘJ. Zároveň si příjem 
zapíše do skladových karet. V průběhu kalendářního měsíce jsou přejímací listy polotovarů 
převedeny do informačního systému. Z těchto dokladů je vytisknut seznam přejímajících 
listů, který je předán do účtárny. Kopii si nechá příslušný odpovědný pracovník. 
 Náběh polotovarů do výrobních zakázek 
Polotovarové výdejky, které podepisují mistři nebo jejich zástupci při odebírání polotovarů 
ze skladu jsou zároveň podepsány vydávajícím pracovníkem ve skladu polotovarů a 
odepisovány ve skladových kartách. Tyto podepsané výdejky si ponechá odpovědný 
pracovník. V průběhu kalendářního měsíce jsou polotovarové výdejky zapsány do 
informačního systému a je vytvořen jejich písemný seznam. Zároveň je vytvořen seznam 
stavu polotovarů k poslednímu dni měsíce, opis dat pohybu polotovarů a měsíční přehled 
polotovarů. Všechny tyto seznamy jsou předány do účtárny, kopie jsou uloţeny na ÚŘV. 
 
4.4.12 Zajišťování výroby v kooperaci 
Postup při zajišťování vlastní průmyslové výroby v kooperaci je následující: 
 je-li nutné některé operace provést v kooperaci s externí organizací, zpracuje 
technolog poţadavek na kooperaci a předá ho zástupci výroby pro zajišťování 
kooperací, který zabezpečí vhodného dodavatele a nahlásí náklady na kooperaci do 
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ÚTG, aby je zapracovala do technologických postupů. Kopie konstrukční 
dokumentace potřebné pro kooperaci předává zástupci ÚŘV pro kooperace ÚKS, 
 vrchní mistr vypíše průvodní list kooperace a doplní zajišťovanou operaci, 
 pracovník ÚŘV pro zajišťování kooperací pro PLK vyplní firmu, která 
poţadovanou operaci zajistí, 
 při opakované výrobě není potřeba předávat PLK na ÚKS a ÚTG, 
 pracovník výroby pro zajišťování kooperací přidá k PLK výkresovou dokumentaci 
s označením „KOOPERACE“, 
 ÚŘJ potvrdí PLK, kontrola správnosti přiloţené dokumentace. 
 
 Pracovník ÚŘV pro zajišťování kooperací zajistí zadání výroby u firmy takto: 
o V případě, ţe se jedná o opakující se kooperaci s firmou je sjednána 
smlouva o dílo s roční platností, vypíše dodací list. K dodacímu listu potom 
přiloţí schválenou technickou dokumentaci. Dodací list a technickou 
dokumentaci předá zhotoviteli a ten přijetí objednávky spolu s materiálem 
potvrdí podpisem. 
o V případě, ţe se nejedná o kooperaci s firmou, se kterou je uzavřena roční 
smlouva o dílo, vyplní pracovník výroby pro zajišťování kooperací formulář 
objednávka. Objednatel předá objednávku, technickou dokumentaci a 
popřípadě materiál uvedený na objednávce. Zhotovitel potvrdí objednávku, 
převzetí materiálu a technické dokumentace, potvrdí také dohodnutý termín 
dodání. 
 V dohodnutém termínu provede pracovník výroby pro zajišťování kooperací 
převzetí zpracovaného materiálu a provede kvantitativní kontrolu. V případě, ţe 
mnoţství souhlasí, potvrdí zhotovitel dodací list. 
 Pracovník výroby pro zajišťování kooperací dopraví zpracovaný materiál zpět do 
výrobního závodu a spolu s vyzvednutou technickou dokumentací od zhotovitele, 
předá materiál ke kontrole na ÚŘJ. 
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 ÚŘJ na PLK potvrdí shodu či neshodu dle zadání technické dokumentace. 
 Je-li výrobek shodný, předá ho vrchnímu mistrovi a ten potvrdí převzetí materiálu 
na PLK. 
 Pracovník výroby pro zajišťování kooperací zanese dodání zpracovaného materiálu 
v kooperaci do tabulky kooperací. 
 Je-li výrobek neshodný, provede pracovník výroby pro zajišťování kooperací 
reklamování dodávky u zhotovitele, včetně projednání případné finanční náhrady. 
 V návaznosti na ÚIS (pracovník vyřizující fakturaci) provede pracovník výroby pro 
zajišťování kooperaci doplnění čísla zakázky na fakturu. V případě, ţe platí 
v hotovosti, provede vyúčtování na pokladně. 
  
4.4.13 Sledování rozpracovanosti zakázek a spolupráce s ÚPCR 
Informace o průběhu prací na zakázkách pracovník OP získává z jednotlivých pracovišť na 
poradách ÚŘV za účasti vrchních mistrů, mistrů, pracovníka pověřeného kooperacemi a 
zástupce ÚLOG. Sledování průběhu rozpracovanosti zakázek je na útvaru výroby zajištěno 
výpisem normohodin z měsíčních uzávěrek. 
V průběhu kaţdého měsíce, před účetní uzávěrkou, spolupracuje pracovník OP s ÚPCR při 
rozborech jednotlivých zakázek. Případné nedostatky vyplývající z rozborů řeší nebo 
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5 TECHNOLOGICKÉ CENTRUM  M4 
Dílna pro osazování desek plošných spojů zajišťuje nosnou část výrobního programu VZB 
Brno. V roce 2011 došlo ke skokovému nárůstu výroby v oblasti elektroniky, firma musela 
výrobu částečně zajišťovat pomocí kooperace, bohuţel za cenu vyšších nákladů a poklesu 
kvality. VZB zaţádalo vedení o investici na nákup druhého osazovacího stroje MYDATA 
a o další systém kontroly AOI. Investice byla schválena a v březnu 2012 proběhla instalace 
zařízení. Z původní elektromechanické dílny bylo vytvořeno nové pracoviště pouze pro 
strojní osazování a kontrolu DPS a zároveň byla vytvořena nová elektromechanická dílna 
M6. Původní stav je znázorněn na obrázku 5.1. 
 
 
Obrázek 5.1 Technologické centrum M4 původní stav. 
Z důvodu nárůstu produkovaných DPS bylo nutné rozšířit i kontrolní pracoviště. Aktuální 
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Obrázek 5.2 Technologické centrum M4 současný stav. 
Na obrázku 5.2 je patrné, ţe kancelář mistra byla nahrazena lakovnou. Ve skutečnosti tomu 
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5.1 Strojní vybavení M4 technologického centra  
5.1.1 Strojní pájení na vlně 
pájecí zařízení SEHO 8040–PCS s dvojitou vlnou 
pájení v ochranné dusíkové atmosféře bezolovnatou pájecí slitinou typu SAC 
maximální rozměry DPS – (390 x 500) mm (šířka x délka) (11) 
 
Obrázek 5.3 Pájecí zařízení SEHO 8040- PCS. (12) 
 
5.1.2 Nanášení pájecí pasty 
Nanášení pájecí pasty nebo lepidla pro povrchovou montáţ 
ruční potiskovací zařízení UNIPRINT PM – formát tisku max. 400 x 410 mm 
bez šablonová tiskárna pájecí pasty/lepidla MYDATA MY500 JetPrinter 
– maximální formát tisku (508 x 508) mm 
 
Obrázek 5.4 Tiskárna pájecí pasty MY 500. (13) 
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5.1.3 Osazování DPS prvky SMD 
Osazovací automat MYDATA MY15 
maximální rozměry osazovaných DPS max. (560 x 500) mm 
maximální rychlost 21,000 komponentů za hodinu (14) 
elektrický test součástek (rezistory, kondenzátory, diody) 
 
Obrázek 5.5 Osazovací automat MY15. (15) 
 
Osazovací automat MYDATA MY100LX 
max. rychlost aţ 16.000 komponentu za hodinu 
velikost osazovaných součástek od čipových 01005 do 56 x 56 x 15 mm 
elektrický test součástek (rezistory, kondenzátory, diody) (16) 
 




FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 56 
5.1.4 Pájení 
Pájení přetavením pájecí pasty / vytvrzování lepidla 
přetavovací pec SEHO FPS MaxPower2.1 
celý proces přetavení v ochranné dusíkové atmosféře 
teplotní profily pro přetavení bezolovnaté i olovnaté pájecí pasty 
teplotní profil pro vytvrzení lepidla pro pájení SMD na vlně 
šířka dopravníku 520 mm 
 
Obrázek 5.7 přetavovací pec SEHO FPS MaxPower 2.1. 
 
5.1.5 Inspekce osazení a zapájení DPS 
vývodové součástky vizuálně (prostým okem nebo stereoskopickou lupou) 
prvky SMD optickým/rentgenovým inspekčním systémem GÖPEL OptiCon X-line 
kontrolovaný prostor max. (420 x 370) mm 
kontrola kamerovým systémem 
přítomnost, osazení a polarita součástek 
pájené spoje a zkraty 
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verifikace typu součástky rozpoznáváním znaků 
kontrola rentgenem  
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5.2 Technologický postup vybrané DPS 
Následující tabulka č. 5.1 znázorňuje technologický postup vybrané DPS. Jedná se 
konkrétně o DESKU PS-1. Příloha č.2 obsahuje kompletní technologický posuv 
a kusovník. 
Tabulka č. 5.1 




1 Automaticky dispenzer 
Na DPS nanést pájecí pastu dle příslušného 
programu 
0,100 0,055 
2 Osazovací automat Osadit dle příslušného programu 0,400 0,016 
3 Přetavovací pec Pájet v přetavovací peci dle předpisu 0,250 0,040 
4 AOI 
Kontrola po přetavení v peci podle příslušného 
programu a předpisu. Provést případné opravy 
0,120 0,200 
5 Elektromechanik 
Tvarovat vývody součástek a osadit na desku - 
rezistor 2ks. 
0,250 0,176 
6 Pajecí vlna 




Odstranit nepájivou pastu. Kontrola po strojním 
pájení dle předpisu. 
0,250 0,264 
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6 VYHODNOCENÍ ANALÝZ 
Z provedených analýz je zřejmé ţe technologické centrum M4 pro osazování desek 
plošných spojů je nosnou částí výrobního závodu Brno, protoţe se jedná o nejsloţitější 
výrobní proces a téměř kaţdý z nabízených produktů obsahuje součásti vyráběné v této 
dílně. 
Problémy současného stavu 
Největším problémem je čas přípravy osazovacích strojů MYDATA. Kaţdá deska 
plošných spojů obsahuje jiné součástky. Při změně výroby na jiný typ desky je nutné 
provést výměnu součástek v zásobnících. Dříve není moţné zahájit osazování. Tento čas 
přípravy se pohybuje v řádech hodin. Díky tomu je velmi časově náročná kaţdá změna 
priorit v měsíčním operativním plánu výroby. 
Jedním z problémů je materiálové pokrytí (dodací lhůty materiálu) u nově objednávaných 
výrobků s prioritním poţadovaným termínem výroby. 
U nově vyráběných desek dochází občas také k prostojům ve výrobě díky nesouladům 
v technické dokumentaci výrobku (jiné typy nebo rozměry součástek apod.), které jsou 
zjištěny aţ při samotné přípravě materiálu pro osazování. 
Současným nedostatkem kapacitního informačního systému inPlan je ta skutečnost, ţe 
nebere zřetel na podobnost součástek jednotlivých DPS. Systém vyhodnocuje výrobní plán 
pouze na základě času, kdy má být výrobek hotový a na základě dostupnosti materiálu. 
Pracovníci na dílně z vlastní zkušenosti sortiment znají a ví, ţe někdy je lepší vyrábět po 
sobě DPS s podobnou součástkovou základnou a tím si tak zkrátí čas přípravy osazovacího 
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7 NAVRHOVANÁ ŘEŠENÍ 
 
7.1 Úprava informačního systému inPlan pro kapacitní plánování  
Pro vytváření efektivního plánu výroby musí informační systém inPlan řadit zakázky dle 
následujících údajů v tomto pořadí: 
1. datum zhotovení zakázky, 
2. materiál skladem, 
3. podobnost součástkové základny. 
Aby bylo moţné do informačního systému zahrnout podobnost součástek, je nutné tuto 
podobnost nadefinovat.  
V současné době VZB pouţívá 3806 součástek a toto mnoţství se neustále mění. 
Součástky jsou velmi různorodé, ale mají společné tři znaky a to hodnotu, typ pouzdra 
a specifickou vlastnost. 
Hodnoty 
Pasivní součástky (rezistory, kondenzátory, indukčnosti) se sériově vyrábí v určitých 
řadách jmenovitých hodnot. Běţně pouţívaná je řada E s exponenciálním rozloţením 
hodnot v intervalu <10k ;10k+1 ,kde  k je celé číslo. Počet hodnot v dekádě udává číslo, 
které následuje za E. Kaţdá vyšší řada obsahuje vţdy dvojnásobný počet hodnot neţ ta 
předchozí. 
V následující tabulce jsou uvedeny příklady řad E3, E6, E12, E24. 
Tabulka č.7.1. (18) 
Koeficienty často používaných řad E 
E3 1,0 2,2 4,7                   
E6 1,0 1,5 2,2 3,3 4,7 6,8             
E12 1,0 1,2 1,5 1,8 2,2 2,7 3,3 3,9 4,7 5,6 6,8 8,2 
E24 
1,0 1,1 1,2 1,3 1,5 1,6 1,8 2,0 2,2 2,4 2,7 3,0 
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 Typy pouzder 
VZB v současné době pouţívá 1189 typů pouzder. Pouzdra integrovaných obvodů se 
v základě liší vývody. Tři kategorie vývodů charakterizují celou škálu pouzder 
integrovaných obvodů. Rozdíly jsou v počtu kontaktů, velikosti a materiálu, ze kterého 
jsou vyrobeny (plast nebo keramika). V celosvětové produkci se ustálily především tvary 
vývodů J a L a ploché vývody. 
Nejčastěji pouţívaná pouzdra v VZB: 
 válcová pouzdra, 
 pouzdra s páskovými vývody, 
 pouzdra SOT a DPAK, 
 pouzdra BGA, 
 pouzdra se spodními vývody BTC, 
 pouzdra PLCC, 
 pouzdra LCCC, 
 pouzdra FP a QFP, 
 pouzdra pro IP, 
 pouzdra SOIC. (19) 
 
Specifická vlastnost 
Součásti mohou mít také specifickou vlastnost. Ta můţe být prakticky jakákoliv, např. 
tepelný rozsah, průmyslové pouţití, nízko šumová atd. 
Tyto tři charakteristické znaky kaţdé součástky jsou obsaţeny v identifikačním číslu 
materiálu pouţívané ve VZB (HM) a je tedy moţné z něj vyčíst tyto informace. Kaţdý 
kusovník obsahuje data o mnoţství a součástkách, které budou pouţity u dané DPS. Je 
nutné vytvořit algoritmus, který bude schopen z HM vyčíst parametry součástek a 
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Je taky nutné vyřešit systém řazení podle sloţitosti DPS. 
a) Priorita sloţitějších DPS 
Obsluha osadí jako první sloţitější typ DPS coţ je zdlouhavé, ale pro další typy DPS 
nemusí teoreticky ţádné součástky přidávat. 
b) Priorita jednodušších DPS 
Obsluha osadí jako první jednodušší typ DPS která není tak časově náročná a pro další 
DPS přidává pouze některé součástky. Nevýhodou je ţe sloţitá DPS přijde na řadu za 
velmi dlouhou dobu. 
Vhodnější je volba priority sloţitější DPS, jelikoţ při změně priorit bude rychlejší osadit 
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7.2 Unifikace sortimentu 
Výrobní závod Brno má výrobní program rozdělen do několika kategorií a v současné 
době vyrábí více neţ 500 druhů DPS.  
Vhodným řešením by bylo zúţit sortiment DPS do několika typizovaných řad, které by se 
členily dle typů pouzder, součástek a pájecí pasty. Tyto řady by měli vyuţívat podobnosti 
součástek a také podobnosti funkcí, které mají DPS plnit. Řady by měli být také 
přizpůsobitelné poţadavkům zákazníka. 
Typizované řady: 
 Staniční zabezpečovací zařízení 
 Traťová zabezpečovací zařízení 
 Přejezdová zabezpečovací zařízení 
 Napájecí systémy 
 Vlaková zabezpečovací a automatická zařízení 
 Prostředky pro detekci vlaků 
 Venkovní pravky a ostatní zabezpečovací zařízení 
o Výhybkový program a relé 
o Návěstidla 
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ZÁVĚR 
Provedená analýza zaměřená na výrobní program, výrobní systém a organizaci výrobního 
procesu odhalila slabá místa, které je moţné zdokonalit.  
Výsledkem jednoho z navrhovaných řešení je unifikace sortimentu, která by umoţnila 
vytvářet jednotné komponenty pro celou kategorii výrobků. Kromě eliminace přípravných 
časů spojených s výměnou součástek v osazovacích strojích (coţ by zkrátilo prostoje 
a sníţilo náklady) by zúţení sortimentu naopak znamenalo nárůst potřeby výrobků 
v jednotlivých typizovaných řadách. Zvýšily by se výrobní dávky výrobků a sníţila by se 
i jejich cena. Toto řešení bohuţel nelze v krátkém časovém horizontu realizovat, jelikoţ 
zakázky se od sebe velmi liší, poţadavky zákazníků jsou různorodé a v současné době je 
trend v oblasti výroby spíše opačný. 
Proti tomu další navrhované řešení, úprava informačního systému inPlan, je jiţ ve fázi 
vývoje. V následujících třech měsících by měl být navrţen algoritmus, který by při 
vyhodnocování operativního plánu zohledňoval podobnost součástek tak, aby na sebe 
postupně navazovala výroba a nebylo nutné měnit tak velké mnoţství součástek 
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SEZNAM POUŢITÝCH SYMBOLŮ A ZKRATEK  
CV   - číslo výkresu 
DPS    - desky plošných spojů 
EN   - ekonomický náměstek 
Nh     [hod] - normohodina 
NŘEV   - náměstek pro řízení externí výroby 
OZM   - odběrový záznam materiálu 
OZP    - odběrový záznam polotovaru 
PL   - poţadavkový list 
PLK   - průvodní list kooperace 
PRL   - pracovní list 
PML   - pracovní mzdový lístek 
TPV   - technická příprava výroby 
ÚKS   - útvar konstrukce 
ÚLOG   - útvar logistiky 
ÚPCR   - útvar plánu ceny rozboru 
ÚŘJ   - útvar řízení jakosti 
ÚŘEV   - útvar řízení externí výroby 
ÚŘV   - útvar řízení výroby 
VEÚ   - vedoucí ekonomického útvaru 
VN   - výrobní náměstek 
VPV   - výrobky vlastní průmyslové výroby 
VTPV   - vedoucí technologické přípravy výroby 
VVÚ    - vedoucí výrobního úseku 
VV   - vedoucí výroby 
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VZB   - výrobní závod Brno 
ZEV    - zákazník externí výroby 
ZOZ   - Zásobovací a odbytový závod Olomouc 
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Pracoviště Zahájení Ukončení Typ
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 16.04.2012 08:23:24 16.04.2012 08:53:24 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 16.04.2012 08:53:24 16.04.2012 09:28:12 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 16.04.2012 11:14:24 16.04.2012 11:38:24 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 16.04.2012 11:38:24 16.04.2012 21:00:00 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 06:00:00 17.04.2012 08:04:55 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 08:04:55 17.04.2012 08:22:55 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 08:22:55 17.04.2012 14:22:55 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 14:22:55 17.04.2012 14:58:55 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 14:58:55 17.04.2012 16:27:51 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 16:27:51 17.04.2012 18:20:10 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 18:20:10 17.04.2012 19:53:46 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 19:53:46 17.04.2012 20:14:46 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 17.04.2012 20:14:46 17.04.2012 21:00:00 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 18.04.2012 06:00:00 18.04.2012 15:44:46 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 18.04.2012 15:44:46 18.04.2012 21:00:00 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 06:00:00 19.04.2012 11:14:52 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 11:14:52 19.04.2012 11:50:52 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 11:50:52 19.04.2012 12:41:02 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 12:41:02 19.04.2012 13:44:24 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 13:44:24 19.04.2012 14:37:12 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 14:37:12 19.04.2012 15:13:12 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 15:13:12 19.04.2012 15:46:15 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 15:46:15 19.04.2012 16:28:01 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 16:28:01 19.04.2012 17:02:49 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 17:02:49 19.04.2012 17:38:49 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 17:38:49 19.04.2012 18:54:03 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 18:54:03 19.04.2012 20:29:06 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 19.04.2012 20:29:06 19.04.2012 21:00:00 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 06:00:00 20.04.2012 06:48:19 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 06:48:19 20.04.2012 07:24:19 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 07:24:19 20.04.2012 07:52:49 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 07:52:49 20.04.2012 08:28:49 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 08:28:49 20.04.2012 08:58:49 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 08:58:49 20.04.2012 09:13:49 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 09:13:49 20.04.2012 09:27:30 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 09:27:30 20.04.2012 09:44:46 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 09:44:46 20.04.2012 09:59:10 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 09:59:10 20.04.2012 10:14:10 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 10:14:10 20.04.2012 10:18:01 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 10:18:01 20.04.2012 10:19:56 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 10:19:56 20.04.2012 10:43:56 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 10:43:56 20.04.2012 13:31:13 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 13:31:13 20.04.2012 14:01:13 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 14:01:13 20.04.2012 14:33:51 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 14:33:51 20.04.2012 14:50:10 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 14:50:10 20.04.2012 15:14:10 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 15:14:10 20.04.2012 15:18:58 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 15:18:58 20.04.2012 15:23:46 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 15:23:46 20.04.2012 16:02:46 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 16:02:46 20.04.2012 19:05:28 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 19:05:28 20.04.2012 19:35:28 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 19:35:28 20.04.2012 19:50:28 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 19:50:28 20.04.2012 20:11:28 Seřizování
Pracoviště Zahájení Ukončení Typ
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 20.04.2012 20:11:28 20.04.2012 21:00:00 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 06:00:00 23.04.2012 06:25:17 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 06:25:17 23.04.2012 07:14:29 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 07:14:29 23.04.2012 07:38:29 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 07:38:29 23.04.2012 07:46:03 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 07:46:03 23.04.2012 08:10:03 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 08:10:03 23.04.2012 08:11:58 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 08:11:58 23.04.2012 08:41:58 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 08:41:58 23.04.2012 08:47:04 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 08:47:04 23.04.2012 09:17:04 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 09:17:04 23.04.2012 09:22:28 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 09:22:28 23.04.2012 09:52:28 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 09:52:28 23.04.2012 09:54:45 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 09:54:45 23.04.2012 10:12:45 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 10:12:45 23.04.2012 10:13:50 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 10:13:50 23.04.2012 10:52:50 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 10:52:50 23.04.2012 11:25:14 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 11:25:14 23.04.2012 12:04:14 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 12:04:14 23.04.2012 13:10:14 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 13:10:14 23.04.2012 13:25:14 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 13:25:14 23.04.2012 13:43:57 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 13:43:57 23.04.2012 13:59:33 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 13:59:33 23.04.2012 14:29:33 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 14:29:33 23.04.2012 14:45:31 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 14:45:31 23.04.2012 15:00:31 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 15:00:31 23.04.2012 15:01:28 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 15:01:28 23.04.2012 15:31:28 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 23.04.2012 15:31:28 23.04.2012 15:35:40 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 24.04.2012 11:55:25 24.04.2012 12:25:25 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 24.04.2012 12:25:25 24.04.2012 13:08:08 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 24.04.2012 13:08:08 24.04.2012 13:29:30 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 09:07:25 25.04.2012 09:46:25 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 09:46:25 25.04.2012 13:26:55 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 13:26:55 25.04.2012 13:50:55 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 13:50:55 25.04.2012 13:55:14 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 13:55:14 25.04.2012 14:19:14 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 14:19:14 25.04.2012 14:21:10 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 14:21:10 25.04.2012 14:51:10 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 14:51:10 25.04.2012 15:14:12 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 15:14:12 25.04.2012 15:53:12 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 15:53:12 25.04.2012 16:19:18 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 16:19:18 25.04.2012 16:58:18 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 16:58:18 25.04.2012 17:39:06 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 17:39:06 25.04.2012 18:09:06 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 25.04.2012 18:09:06 25.04.2012 18:18:17 Výroba
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 26.04.2012 08:27:00 26.04.2012 08:57:00 Seřizování
B-AUTOMAT OSAZOVACI:01 26.04.2012 08:57:00 26.04.2012 09:08:46 Výroba





































































DCOM DJ077 řídící deska 579095102
DCOM DJ077 řídící deska 579095102
DCOM DJ077 řídící deska 579095102
DESKA EL.ZVON ZVO2 / SMT 708395001
DESKA EL.ZVON ZVO2 / SMT 708395001
DESKA EL.ZVON ZVO2 / SMT 708395001
DESKA EL.ZVON ZVO2 / SMT 708395001
DCOM DJ095 deska zesilovače 579095202
DCOM DJ095 deska zesilovače 579095202
DCOM DJ095 deska zesilovače 579095202
DCOM DJ094 deska výstupů 579095201
DCOM DJ094 deska výstupů 579095201
DCOM DJ094 deska výstupů 579095201
DCOM DJ096 deska vstupů 579095203
DCOM DJ096 deska vstupů 579095203
DCOM DJ096 deska vstupů 579095203
DCOM DJ096 deska vstupů 579095203
DCOM DJ083 přední panel 579095106
DCOM DJ083 přední panel 579095106
DCOM DJ083 přední panel 579095106
DCOM DJ0103 konektory přední panel 579095205
DCOM DJ0103 konektory přední panel 579095205




















DFC Design - GVIF 931665622
Starmans DIO-825J 931665602
DCOM DJ075 termočidlo 579095101










DFC Design - GVIF 931665622
Starmans DIO-825J 931665602
DESKA SLI-2 803395073
DESKA JTDA121 806005909
